Flacher Transponder und Verfahren zu seiner Herstellung 



Die Erfindung betrifft einen flachen Transponder mit einer in einer Schicht 
oder in einem Schichtverbund angeordneten elektronischen Schaltung, die 
5 mindestens einen Chip und Leiterbahnen oder Leiterdrahte enthalt, sowie ein 

Verfahren zu dessen Herstellung. 

Der erfmdungsgemaBe Transponder ist fur die Befestigung durch Kleben 
sowohl an starren als auch an flexiblen Elementen aus Pappe, Papier, Stoff oder 
10 Kunststoff geeignet. Bevorzugtes Anwendungsgebiet ist das Anbringen eines 

kontaktlosen Transponders in einem Passcover. 

Sehr flache Transponder werden daruber hinaus fur vielfaltige 
Anwendungszwecke in Form von kontaktbehafteten, kontaktlosen oder 
15 hybriden Ausfuhrungen verwendet. Sie weisen mindestens ein Chip, welches 

haufig in einem Modul angeordnet ist, sowie Leiterbahnen oder Leiterdrahte 
und gegebenenfalls weitere elektronische Bauelemente auf. Kontaktlose oder 
hybride Ausfuhrungen benotigen eine Antenne. 

20 Es ist bekannt, dass diese Anordnungen in Papierabschnitte eingeklebt sowie in 

Kunststoffe eingegossen oder einlaminiert werden, um die Lage der Schaltung 
zu sichern und Beschadigungen zu vermeiden. 

Der ftlr diese Anordnungen erforderliche Schutz soil sowohl die 
25 Lagesicherung ihrer Bauelemente als auch eine bestimmte Steifigkeit 

gewahrleisten, um die Transponder automatisiert verarbeiten und priifen zu 
konnen. 



Fur bestimmte Anwendungen dieser Schaltungen ist es erforderlich, dass sie 
sowohl einen sicheren mechanischen und elektrischen Schutz der Bauelemente 
als auch eine hohe Biegsarnkeit ermoglichen. Dabei ist es haufig 
wtinschenswert, die Lage des Moduls in der Schaltung nicht zu offenbaren. 

Eine weitere Anforderung besteht darin, dass sich die Anordnung wie Pappe 
oder Papier mit weiteren Deck- oder Schutzschichten mittels wasserbasierender 
Kleber verleimen lasst. 

Bekannt sind Losungen, welche die auf die Schaltung aufgebrachten 
Schutzschichten extrem dunn oder extrem weich gestalten, indem diese 
Schutzschichten aus sehr weichem Kunststoff, zum Beispiel aus synthetischem 
Papier sowie aus gewebtem oder ungewebtem Stoff natiirlicher oder 
ktinstlicher Fasern bestehen. 

Bei der Verwendung synthetischer Papiere ist nachteilig, dass diese eine hohe 
Dickentoleranz aufweisen und nicht mit wasserbasierenden Klebern verklebbar 
sind. Schutzschichten aus Stoff ermoglichen es nicht, Schaltungen so zu 
schutzen, dass maBlich exakte Bedingungen fur die Schaltung gewahrleistet 
werden. Weiterhin ist die Lage von Modul und Chip und/oder der 
elektronischen Bauelemente ertastbar bzw. im Relief sichtbar. Nachteilig ist 
ferner, dass Stoff ist zwar gut verklebbar ist, sich jedoch durch die 
Kleberaufnahme versteift. 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Transponder der eingangs 
genannten Art und ein Verfahren zu seiner Herstellung anzugeben, der 
biegeflexibel ist, eine moglichst einheitliche Dicke aufweist und mittels 
wasserbasierter Kleber mit weiteren Elementen verklebbar ist, wobei dessen 
elektronische Bauelemente weitgehend vor Beschadigungen durch Knicken 
und vor Ertasten geschiitzt sind. 



ErfmdungsgemaB wird die Aufgabe mit einem Transponder, welcher die in 
Ansprach 1 angegebenen Merkmale aufweist, imd mit einem Verfahren, 
welches die in Anspruch 14 angegebenen Merkmale aufweist, gelost. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen angegeben. 

Der Transponder enthalt eine Schaltung, die in einem elektrisch isolierenden, 
flexiblen und wasserbestandigen Kunststoffelement angeordnet ist. Auf das 
Kunststoffelement ist ein- oder beidseitig eine Deckschicht aus Papier oder 
papierahnlichem Stoff aufgelegt und durch Laminieren befestigt. Unter Papier 
im Sinne der Erfmdung wird ein blattformiges Material verstanden, welches 
vorwiegend aus Naturfasern unterschiedlicher Herkunft hergestellt wurde. Auf 
einer oder auf beiden Deckschichten und gegebenenfalls auf die daruber oder 
darunter benachbart angeordneten Teilschichten aus Kunststoff werden 
Einschnitte gekerbt, so dass das an sich steife Laminat mit der im 
Laminatinneren befindlichen Schaltung bei Biegebelastung schon bei relativ 
geringen Kraften an den Kerbstellen abknickt. Die Kerben lassen sich durch 
gezogene oder gestanzte Einschnitte mit Spezialmessern, durch Einschleifen, 
durch Einsagen, durch Laserschnitt etc. erzeugen. 

Eine weitere Moglichkeit die Kerben zu erzeugen besteht darin, die fflr den 
Laminiervorgang erforderlichen Laminierwalzen oder Laminierbleche mit 
erhabenen, messerartigen Kerbstegen zu versehen, sodass bereits mit dem 
Vorgang des Laminierens die Kerben in das entstehende Laminat eingepresst 
bzw. eingeschnitten werden. Auch kann mit dem Laminieren ein erstes 
Kerbmuster und durch nach dem Laminieren erfolgendes zusatzliches Kerben 
ein zweites Kerbmuster eingekerbt werden. 

Die Kerbtiefe und die Kerbschnittdichte konnen fur Bereiche der 
Laminatflache verschieden angebracht werden. Um Modul oder Chip im 
Laminat nicht ertasten zu konnen und zu verhindern, dass die Leiterdrahte oder 
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Leiterbahnen am Modul- oder Chipanschluss nicht abknicken, ist es 
zweckmaBig, die Bereiche urn das Modul oder Chip heram nicht oder nur 
gering zu flexibilisieren, urn das Ertasten des Moduls oder Chips zusatzlich zu 
erschweren. 

5 

Ferner ist es zweckmaBig, die Kerbschnitte nach bestimmten Mustern zu 
gestalten, die eine Kennzeichnung ermoglichen und damit ein zusatzliche 
Sicherheit gegen das einfache Plagiieren des Laminates gewahrleisten. Die 
Muster konnen spezielle Linienverlaufe, konkrete Zeichen, Punktmuster und 

10 Ahnliches darstellen. hi bestimmten, flachenmaBig beschrankten Bereichen des 

Laminates ist ein Durchkerben bzw. ein Durchlochen vorteilhaft. Bei 
Anwendung schleifender Verfahren oder von Laserschnittverfahren zur 
Herstellung der Kerben ist es moglich, den Querschnitt der Kerbe (Breite und 
Offnungswinkel) als Sicherheitsmerkmal und/oder zur Vorgabe eines 

15 bestimmten Knickverhaltens mindest in einem Flachenbereich des Laminates 

gezielt zu gestalten. 

Die Laminate weisen eine hohe Ebenheit, eine geringe Dickentoleranz, eine 
hohe Druckfestigkeit sowie einen optimalen mechanischen Schutz von Modul, 
20 Chip, elektronischen Bauelementen und Leiterbahnen bzw. Leiterdrahten auf. 

Die Laminate sind mit wasserbasierenden Klebern verklebbar. 

Die Erfmdung wird im Folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher 
erlautert. 
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In der zugehorigen Zeichnung zeigen: 



Figur 1 



einen kontaktlosen Transponders in der Draufsicht, 



Figur 2 



einen kontaktlosen Transponders im Querschnitt, 



Figur 3 



eine Draufsicht auf eine Anordnung mit Kerben 



und 



Figur 4 



die Anordnung mit Kerben im Querschnitt. 



Die in Figur 1 dargestellte Anordnung zeigt ein Laminat 1 mit einer 
scheckkartenahnlichen Flache. Im Laminat 1 ist ein Modul 3 angeordnet, 
dessen Modulanschlusse 4 an den Kontaktstellen 5 mit den Enden der Antenne 
2 verbunden sind. Die Antenne 2 besteht aus einer Spule mit zwei Windungen 
aus einem mit einer elektrisch isolierenden Schicht versehenen Kupferdraht, 
der einen Durchmesser von 50 jam aufweist. 

In Figur 2 ist das Laminat im Querschnitt gezeigt. Die Antenne 2 befmdet sich 
in einem Schaltungstrager 7, der im Beispiel aus einer 200 |iim dicken oberen 
Kunststofffolie 7.1 und einer unteren Kunststofffolie 7.2 besteht. Beide Folien 
bestehen aus Polyethylen. Auf der oberen Kunststofffolie 7.1 befmden sich die 
Antenne 2 und die an den Kontaktstellen 5 mit der Antenne 2 verbundenen 
Modulanschlusse 4. Der duroplastische, steife Korper des Moduls 3 ist in 
einem Loch angeordnet, das durch den Schaltungstrager 7 und die dariiber 
liegende Papierschicht 6 gestanzt ist. Unter der oberen Kunststofffolie 7.1 ist 
die untere Kunststofffolie 7.2 angebracht, die im Beispiel 100 jim dick ist. 
Unterhalb der unteren Kunststofffolie 7.2 ist eine zweite Papierschicht 6 
angeordnet, so dass die Kunststofffolien 7.1 und 7.2 jeweils mit einer 100 urn 
dicken Papierschicht 6 bedeckt sind. 



Zur Herstellung des Transponders wird die ubereinander zusammengelegte 
Materialschichtung durch heifles Laminieren zu einem kompakten Verbimd, 
dem Laminat 1. Die Leiterdrahte 2 befmden sich dabei zwischen den beiden 
Kunststofffolien 7.1 und 7.2. Beim Laminiervorgang erweichen die aus 
Polyethylen bestehenden Kunststofffolien 7.1 und 7.2 voriibergehend. Dabei 
verbinden sie sich untereinander und mit den Papierschichten 6. Im Beispiel 
bestehen die Papierschichten 6 aus Papier der steifen Qualitat "gestrichenes 
Papier". Die steifen Papierschichten 6 auf den AuBenseiten des Laminates 1 
verhindern, dass der aus den Kunststofffolien 7.1 und 7.2 bestehende 
Polyethylenkern beim Laminieren schrumpft und die Lage der die Antenne 2 
bildenden Leiterbahnen bzw. Leiterdrahte 2 signifikant verandert. Durch die 
nichtschrumpfenden Papierschichten 6, mit denen die Kunststofffolien 7.1 und 
7.2 verbacken, wird eine Lagestabilisierung der elektronischen Schaltung und 
des gesamten Kunststoffkernes erreicht. Diese Lagestabilisierung kann fur fast 
alle zu laminierenden Kunststoffe erreicht werden. 

Die aus gestrichenem Papier bestehenden Papierschichten 6 verhindern 
auBerdem, dass die wahrend des Laminierens erweichenden Kunststofffolien 
7.1 und 7.2 den Faserverbund der Papierschichten 6 vollstandig impragnieren. 
Die Impragnierung ist fur diese Anordnung nicht erwunscht, da ein mit 
Polyethylen vollstandig impragniertes Papier - die vollstandige Impragnierung 
lasst sich bei diinnen, ungestrichenen Papieren nicht vermeiden - sich mittels 
wasserbasiertem Kleber nicht oder nur sehr schlecht verkleben lasst. Weiterhin 
andert sich je nach Impragnierungsgrad des ungestrichenen Papiers durch die 
im Verbund zu laminierenden Kunststofffolien 7.1 und 7.2 die Dicke des 
Laminates 1 sehr stark, da ein Teil der Kunststoffmasse von den 
Papierschichten 6 aufgenommen wird. Andererseits erfolgt durch das 
Laminieren eine Versteifung des Schichtverbundes, was meist nicht erwunscht 
ist. 
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Urn trotz Laminierung biegeflexible Laminate 1 zu erhalten, sind die auBeren 
Papierschichten 6 ? die wesentlich zur Versteifung beitragen, mit den in Figur 3 
dargestellten Kerben 1 1 versehen. Die Kerben 1 1 sind vor allem im linken und 
rechten Randbereich des Laminates 1 in engen Schnittmustern ausgefuhrt, um 
5 die Flexibilitat zu steigern. Die Randbereiche werden damit zu Bereichen 

geringer Biegesteifigkeit 10. 

In der Laminatmitte sind Bereiche hoher Biegesteifigkeit 9 angeordnet. Hierzu 
weist der Bereich um das Modul 3 keine Kerben 1 1 auf, um zu verhindern, dass 

10 das Laminat 1 direkt am Modul 3 abgeknickt werden kann. AuBerdem sind 

zwei weitere modulahnliche Flachen ohne Kerben 1 1 ausgefuhrt, damit ein 
einfaches Ertasten der genauen Lage des Moduls 3 nicht moglich ist. In der 
Nahe des unteren Randes des Laminates 1 sind ferner zwei Spezialzeichen 8 
eingekerbt, die eine individuelle Kennzeichnung des Laminates 1 und/oder der 

15 Charge mit einer Kennzeichnung des Herstellers, des Herstellungsdatums und 

ahnliches ermoglichen. 

Die Kerben 1 1 sind im dargestellten Beispiel rautenformig angeordnet, jedoch 
sind je nach gewunschter Biegeweichheit des Laminates 1, je nach 
20 technologischer Moglichkeit und je nach Designwunsch andere 

Kerbanordnungen moglich. Beispielsweise konne die Kerben 11 in 
Wellenform, iiberlappenden Ringformen, beliebigen Vieleckformen usw. 
angebracht werden. Im Beispiel sind die Kerbschnitte 11 mittels eines CC>2- 
Lasers nach dem Laminieren erzeugt. 

25 

Figur 4 erlautert Moglichkeiten verschiedenartiger Formen flir das Anbringen 
von Kerben 1 1 auf dem Laminat 1 . Beide Flachenseiten des Laminates 1 sind 
mit Kerben 11 versehen, wobei jede Flachenseite entsprechend der fur die 
jeweiligen Biegerichtungen geforderten Flexibilitaten unterschiedliche Kerben 
30 aufweist. Hierzu konnen in bestimmten Bereichen tiefe V-formige Kerben 11.1 

und in anderen Bereichen flache V-formige Kerben 11.3 angebracht werden. 
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Ferner ist es moglich, die Kerben 11 als Durchkerbungen 11.2 oder in Form 
ernes Grabenschnittes 1 1 .4 anzuordnen. In Figur 4 weist die obere Seite des 
Laminates 1 V-formige Kerbschnitte auf, die zu den Randern des Laminates 1 
in sich verringernden Abstanden und als tiefe V-formige Kerben angeordnet 

5 sind. In der Mitte des Laminates 1 sind flache V-formige Kerben 11.3 

angebracht. Die flachen V-formigen Kerben 11.3 kerben ausschlieBlich die 
Papierschicht 6. Am Rand des Laminates 1 befmden sich tiefe V-formige 
Kerben 11.1, die die Papierschicht 6 und etwa 30% der Dicke des 
Schaltungstragers 7 kerben. Auf der unteren Flachenseite des Laminates 1 sind 

10 Grabenschnitte 11.4 eingebracht, die nur die Papierschicht 6 kerben. Zur 

besonderen Kennzeichnung ist das Laminat 1 auf der linken Seite mit einer 
punktformige Durchkerbung 11.2 versehen. 
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BEZUGSZEICHENLISTE 



Laminat 
Antenne 
Modul 

Modulanschluss 
Kontaktstelle 
Papierschicht 
Schaltungstrager 

7. 1 obere Kunststofffolie 

7.2 untere Kunststofffolie 
Spezialzeichen 

Bereich hoher Biegesteifigkeit 
Bereich geringer Biegesteifigkeit 
Kerben 

11.1 Tiefer V-formiger Kerbschnitt 

1 1 .2 Durchkerbung 

1 1 .3 Flacher V-formiger Kerbschnitt 

11.4 Grabenschnitt 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Flacher Transponder mit einer in einer Schicht oder in einem Schichtver- 
bund angeordneten elektronischen Schaltung, die mindestens einen Chip und 
Leiterbahnen oder Leiterdrahte enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schaltung in oder auf einem Schaltungstrager (7) aus Kunststoff angeordnet ist, 
auf dessen beiden groGeren gegeniiberliegenden AuBenflachen je eine durch 
Laminieren aufgebrachte Papierschicht (6) angebracht ist. 

2. Transponder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Papierschicht (6) aus gestrichenem Papier besteht. 

3. Transponder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schaltungstrager (7) aus einer Schicht besteht, in welcher eine Antenne (2) und 
ein Modul (3) mit Modulanschliissen (4) eingebettet sind. 

4. Transponder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schaltungstrager (7) aus mindestens zwei Kunststofffolien (7.1, 7.2) besteht, 
zwischen denen eine Antenne (2) und ein Modul (3) mit Modulanschliissen (4) 
angeordnet sind. 

5. Transponder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schaltungstrager (7) aus Polyethylen besteht. 

6. Transponder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass in mindestens einer Papierschicht (6) Kerben (11) 
eingebracht sind. 
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7. Transponder nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Kerben 
(11) in Form von Graben mit parallelen oder V-formigen Begrenzungen 
ausgebildet sind. 

8. Transponder nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Tiefe der Kerben (11) geringer als die Dicke der Papierschicht (6) ist. 

9. Transponder nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kerben (1 1) die Papierschicht (6) durchdringen und in die angrenzende Schicht 
des Schaltungstragers (7) eindringen. 

10. Transponder nach einem der Anspruche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kerben (11) auf verschiedenen Abschnitten der Papierschicht (6) zur 
Schaffung von Flachenbereichen unterschiedlicher Biegeflexibilitat und/oder 
unterschiedlicher Biegeflexibilitatsrichtungen in unterschiedlichen Abstanden 
und/oder mit unterschiedlicher Tiefe angebracht sind. 

11. Transponder nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kerben (11) in Form sichtbarer Schnittmuster oder 
Zeichen angeordnet sind. 

12. Transponder nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schaltung vollstandig vom Material des 
Schaltungstragers (7) umschlossen ist. 

13. Transponder nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Modul (3) aus einem steifen Korper besteht, der in 
einem Durchbruch angeordnet ist, welcher sich im Schaltungstrager (7) und der 
darliber liegenden Papierschicht (6) befmdet. 
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14. Verfahren zur Herstellung ernes Transponders nach einem der Anspruche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Schaltung in oder auf einem 
Schaltungstrager (7) aus Kimststoff angebracht wird und beidseitig des 
Schaltungstragers (7) je eine Papierschicht (6) durch Laminieren aufgebracht 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Laminieren durch heifies Zusammenpressen von Schaltungstrager (7) und 
Papierschichten (6) zwischen Laminierblechen oder Laminierwalzen erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
mindestens einer Flachenseite des Laminates (1) Kerben (11) eingebracht 
werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Kerben 
(11) beim Laminieren mittels auf den Laminierblechen oder Laminierwalzen 
erhaben angebrachten Kerbstegen erzeugt werden, deren Form mit der Form 
der zu erzeugenden Kerben (11) korrespondiert. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Kerben 
(11) nach dem Laminieren durch Messer- oder Sageschnitte eingebracht 
werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Kerben 
(11) nach dem Laminieren durch Laserschnitte eingebracht werden 

20. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, die Kerben (11) 
durch kombiniertes Einbringen mittels Laminierbleche wahrend des 
Laminierens und nach dem Laminieren durch Messer-, Sage- oder Laser- 
schnitte erzeugt werden. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Die Erfindimg betrifft einen flachen Transponder mit einer in einer Schicht 
oder in einem Schichtverbund angeordneten elektronischen Schaltung, die 
mindestens einen Chip und Leiterbahnen oder Leiterdrahte enthalt, sowie ein 
Verfahren zu dessen Herstellung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Transponder der eingangs 
genannten Art und ein Verfahren zu seiner Herstellung anzugeben, der 
biegeflexibel ist, eine moglichst einheitliche Dicke aufweist und mittels 
wasserbasierter Kleber mit weiteren Elementen verklebbar ist, wobei dessen 
elektronische Bauelemente weitgehend vor Beschadigungen durch Knicken 
und vor Ertasten geschiitzt sind. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe mit einem Transponder gelost, bei dem die 
Schaltung in oder auf einem Schaltungstrager (7) aus Kunststoff angeordnet ist, 
auf dessen beiden groBeren gegentiberliegenden AuBenflachen je eine durch 
Laminieren aufgebrachte Papierschicht (6) angebracht ist. 
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